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Abstract of EP1317983 

The assembly to produce thin upright parquet 
sheets has a saw and especially a bandsaw (4), 
and a guide groove (10). The groove takes a 
packet of thick upright parquet plates (1a) with an 
adhesive strip wound around them, to be 
presented to the bandsaw to be cut through on a 
plane parallel to the plates. As the plates are cut, 
at least one press roller (15) bears against them 
towards the opposite groove wall, after the 
cutting level (8) of the bandsaw. A pneumatic 
switch (18) sets the to and fro movements of a 
pneumatic piston/cylinder push unit, to press the 
plates within the groove towards the cutting level 
of the bandsaw. 
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(54) Vorrichtung zur Herstellung von Hochkantlamellenparkett geringer Dicke 


(57) Eine Vorrichtung zur Herstellung von Hoch- 
kantlamellenparkett geringer Dicke weist eine Sage, 
insbesondere Bandsage (4), und eine Fuhrungsnut (10) 
auf, in der mit einem Klebeband (3) umwickelte dicke 
Hochkantlamellenparkett-Tafeln (1) der Sage so zuge- 
fuhrt werden, dass die Tafeln (1) in einerzurTafelebene 
parallelen Ebene durchtrennt werden. 



FIG. 2 
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Beschreibung 

[0001] Industrieparkett oder Hochkantlamellenpar- 
kett wird in Tafeln mit einer Dicke von 22 mm angeboten. 
Haufig wird das Parkett dadurch zu hoch, beispieiswei- 
se wenn ein Teppich- oder Kunststoffboden durch ein 
solches Parkett ersetzt werden soil. Urn das Parkett ver- 
legen zu konnen, miissen dann aufwandige Arbeiten 
durchgefuhrt, z.B. der Estrichboden abgetragen wer- 
den. 

[0002] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vor- 
richtung bereitzu stellen, mit der Hochkantlamellenpar- 
kett geringer Dicke einfach und schnell erhalten werden 
kann. 

[0003] Dies wird erfindungsgemaB mit der in An- 
spruch 1 gekennzeichneten Vorrichtung erreicht. In den 
Unteranspruchen sind vorteilhafte Ausgestaltungen der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung wiedergegeben. 
[0004] Nach der Erfindung wird ein Hochkantlamel- 
lenparkett geringer Dicke dadurch hergestellt, dass die 
handelsublichen dicken Hochkantlamellenparkett-Ta- 
feln, die mit einem Klebeband umwickelt sind, entlang 
einer Fuhrung mit einer Sage in einer zur Tafelebene 
parallelen Ebene durchtrennt werden, vorzugsweise in 
der Mitte, urn dunne Tafeln gleicher Dicke zu erhalten. 
[0005] Wenn also beispielsweise eine 22 mm starke 
Hochkantlamellenparkett-Tafel in der Mitte durchge- 
schnitten wird, werden zwei je 11 mm dicke Hochkant- 
lamelienparkett-Tafeln erhalten. 
[0006] Die einzelnen Lamellen dieser dunneren Ta- 
feln werden durch das Klebeband zusammengehalten, 
das nach dem Zerschneiden der dicken Tafeln noch auf 
einer Seite der dunnen Tafeln vorhanden ist. 
[0007] Falls die Klebekraft des Klebebandes auf einer 
Seite derTafel nicht ausreicht, konnen die dicken Hoch- 
kantlamellenparkett-Tafeln auch mit mehreren und/oder 
breiteren Klebebandern umwickelt werden. Auch kann 
zusatzlich eine Einrichtung am Ende der Fuhrung der 
Tafeln vorgesehen sein, die die nach dem Durchtrennen 
der dicken Tafeln gebildeten dunnen Tafeln auch auf der 
anderen Seite mit einem zusatzlichen Klebeband ver- 
sieht oder die dunnen Tafeln mit einem zusatzlichen Kle- 
beband umwickelt. Das zusatzliche Klebeband kann 
auch manuell aufgebracht werden. 
[0008] Als Sage wird vorzugsweise eine Bandsage 
verwendet, bei der ein endloses Sageband urn norma- 
lerweise zwei Umlenkrollen umlauft. 
[0009] Die Fuhrung wird vorzugsweise durch eine 
Fuhrungsnut gebildet, in der die Tafeln hochkant ste- 
hend angeordnet sind, urn von dem senkrechten 
Schneidtrum der Bandsage durchschnitten zu werden. 
Die Fuhrungsnut weist weist vorzugsweise eine Lange 
auf, das sie sowohl vor dem Schneidtrum wie nach dem 
Schneidtrum mehrere hintereinander angeordnete Ta- 
feln aufzunehmen vermag. Die Tiefe der Fuhrungsnut 
entspricht wenigstens der Halfte, vorzugsweise wenig- 
stens drei viertel der Breite der Tafel. 
[0010] Damit die dunnen Tafeln eine genau reprodu- 


zierbare Dicke aufweisen, werden sie beim Durch- 
schneiden gegen die eine Wand der Fuhrungsnut ge- 
druckt, und zwar vorzugsweise mit zwei Anpressrollen, 
die an der gegenuberliegenden Nutwand angeordnet 

5 sind. Diese Rollen konnen federbelastet oder mit einem 
gummielastischem Material ummantelt sein. Vorzugs- 
weise ist in Bewegungsrichtung der Tafeln vor und nach 
dem Schneidtrum der Bandsage jeweils eine solche An- 
druckrolle vorgesehen. 

10 [0011] Die wenigstens eine Andruckrolle wird vor- 
zugsweise durch einen Motor angetrieben, urn die Tafel 
durch das Schneidtrum zu bewegen oder diese Bewe- 
gung zumindest zu unterstutzen. Durch die in Bewe- 
gungsrichtung der Tafeln nach dem Schneidtrum der 

15 Bandsage angeordnete angetriebene Anpressrolle wer- 
den die dunnen Tafeln weiterbewegt. 
[001 2] Die Zufuhrung der zu zerschneidenden dicken 
Tafeln in der Fuhrungsnut zu dem Schneidtrum kann 
durch einen Schieber erfolgen, der beispielsweise mit 

20 einer pneumatischen KolbenVZylindereinheit betatigt 
wird. 

[001 3] Nachstehend ist eine Ausfuhrungsform der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung anhand der beigefugten 
Zeichnung beispielhaft naher erlautert. Darin zeigen je- 
25 weils schematisch 

Fig. 1 eine Hochkantlamellenparkett-Tafel in per- 
spektivischer Wiedergabe; 

30 Fig. 2 die Ansicht einer Bandsage von vorne mit der 
Fuhrung fur die Hochkantlamellenparkett-Ta- 
feln im Schnitt; und 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Vorrichtung entspre- 
35 chend der Linie Ill-Ill in Fig. 2 mit weggebro- 

chenen Teilen. 

[001 4] GemaB Fig. 1 besteht die Parketttafel 1 aus im 
Querschnitt rechteckigen Holzlamellen 2, die hochkant 

40 aneinanderliegend angeordnet sind. Urn die Tafel 1 zu- 
sammenzuhalten, ist sie in der Mitte mit einem Klebe- 
band 3 umwickelt, das quer zu den Lamellen 2 verlauft. 
Die Dicke d der Tafel 1 betragt normalerweise 22 mm, 
ihre Lange 1 beispielsweise 19 cm bis 23 cm und ihre 

45 Breite b 14 cm bis 17 cm. 

[0015] Urn aus den Tafeln 1 halb so dicke Tafeln 1a 
herzustelien, werden die Tafeln 1 gemaB Fig. 2 mit einer 
Bandsage 4 in einer zur Tafelebene parallelen Ebene in 
der Mitte durchgeschnitten. 

so [0016] Die Bandsage 4 weist in einem nicht darge- 
stellten Gestell zwei ubereinander angeordnete Umlen- 
krollen 5, 6 auf, von denen eine durch einen nicht dar- 
gestellten Motor angetrieben wird. Die Umlenkrollen 5, 
6, die waagrechte, zueinander parallele Drehachsen 

55 besitzen, werden von einem endlosen, umlaufenden 
Sageband 7 umschlungen. 

[0017] Die Tafeln 1 werden gemaB Fig. 2 und 3 dem 
senkrechten Schneidtrum 8 der Bandsage 4 zwischen 
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den beiden Umlenkrollen 5, 6 zugefuhrt. Dazu ist eine 
Schiene 9 mit einer Fuhrungsnut 10 vorgesehen, die in 
der in Fig. 3 mit dem Pfeil 11 gekennzeichneten Bewe- 
gungsrichtung der Tafeln 1 vor und nach dem 
Schneidtrum 8 eine Lange aufweist, die einem Vieifa- 
chen der Lange der Tafeln 1 entspricht. Die Tiefe der 
Nut 1 0 entspricht mehr als drei viertel der Breite der Ta- 
feln 1. 

[0018] In dieser Nut 10sind die Tafeln 1 und nach dem 
Zerschneiden die dunnen Tafeln 1a hochkant stehend 
angeordnet, und zwar die dicken Tafeln 1 einzeln hin- 
tereinander und die dunnen Tafeln 1 a paarweise hinter- 
einander. 

[0019] Zum Transport der Tafeln 1 zu dem 
Schneidtrum 8 ist gemaB Fig. 3 ein Schieber 12 vorge- 
sehen, der von einer pneumatischen Kolben/Zylinder- 
einheit 1 3 betatigt wird, von der in Fig. 3 die Kolbenstan- 
ge 14 zu sehen ist. Der Schieber 12 schiebt die Tafeln 
1 bis zu dem Schneidtrum 8. Vor und nach dem 
Schneidtrum 8 sind an einer Seite der Fuhrungsnut 10 
Rollen 15, 16 vorgesehen, wobei die Rolle 15 den 
Transport der Tafeln 1 durch das Schneidtrum 8 unter- 
stutzt, wahrend die Rolle 1 6 die durchsagten dunnen Ta- 
feln 1a in der Fuhrungsnut 10 weiter zu einem Ablage- 
tisch 17 transportiert. Zugleich werden die Tafeln 1 
durch die Rollen 15, 16 im Bereich des Schneidtrums 8 
gegen die gegenuberliegende Nutwand 21 gedruckt, 
sodass sie beim Schneiden genau positioned sind. Die 
Andruckrollen 15, 16 werden durch einen nicht darge- 
stellten Motor angetrieben und sind federnd ausgelegt, 
beispielsweise mit einem gummielastischen Mantel ver- 
sehen. 

[0020] Die Hin- und Herbewegung des Schiebers 12 
wird u.a. durch einen pneumatischen Schalter 18 ge- 
steuert. Dazu ist am Schieber 12 ein Finger 19 vorge- 
sehen, der zum Umschalten des Schalters 1 8 an einem 
Finger 20 des Schalters 18 angreift. 


Patentanspriiche 

1 . Vorrichtung zur Herstellung von Hochkantlamellen- 
parkett geringer Dicke, gekennzeichnet durch ei- 
ne Sage und eine Fuhrung, mit der mit einem Kle- 
beband (3) umwickelte dicke Hochkantlameilenpar- 
kett-Tafeln (1 ) der Sage so zugefuhrt werden, dass 
die Tafeln (1) in einer zur Tafelebene parallelen 
Ebene durchtrennt werden. 


4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Tafeln (1 ) 
beim Durchschneiden mit der Sage (4) mit wenig- 
stens einer Andruckrolle (1 5, 1 6) an die gegenuber- 

5 liegende Nutwand (21) der Fuhrungsnut (10) ge- 
druckt werden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die wenigstens eine Andruckrolle 

w (15, 16) angetrieben ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass wenigstens eine Andruckrolle 
(15) vor und wenigstens eine Andruckrolle (16) 

15 nach dem Schneidtrum (8) der Bandsage (6) ange- 
ordnet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schieber 

20 (12) vorgesehen ist, der die Tafeln (1) in der Fuh- 
rungsnut (10) zu dem Schneidtrum (8) der Bandsa- 
ge (4) schiebt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, dass der Schieber (12) durch eine pneu- 

matische Kolben/Zylindereinheit (13) betatigbar ist. 

9. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuh- 

30 rungsnut (10) eine Lange aufweist, die einem Viel- 
fachen der Lange (1) der Tafeln (1) entspricht. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fuhrungsnut (10) vor und/oder 

35 nach dem Schneidtrum (8) der Bandsage (4) eine 
Lange aufweist, die einem Vielfachen der Lange (1 ) 
der Tafeln (1) entspricht. 

11. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
40 che, gekennzeichnet durch eine Einrichtung, die 

die nach dem Durchtrennen der Tafeln (1) gebilde- 
ten dunnen Tafeln (1a) mit einem Klebeband ver- 
sieht. 

45 


2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 50 
zeichnet, dass die Sage durch eine Bandsage (4) 
gebildet wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Fuhrung eine Fuhrungsnut 55 
(10) aufweist, in der die Tafeln (1,1a) hochkant ste- 
hend angeordnet sind. 
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(57) Eine Vorrichtung zur Herstellung von Hoch- 
kantlamellenparkett geringer Dicke weist eine Sage, 
insbesondere Bandsage (4), und eine Fuhrungsnut (10) 
auf, in der mit einem Klebeband (3) umwickelte dicke 
Hochkantlamellenparkett-Tafeln (1) der Sage so zuge- 
fuhrt werden, dass die Tafeln (1 ) in einer zur Tafelebene 
parallelen Ebene durchtrennt werden. 
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